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THE STUDY OF BORING BAR DEFORMATION DURING THROUGH HOLE 
MACHINING 
 
Для дослідження деформації розточної оправки під час оброблення 
наскрізного отвору використано розрахункову схему на рис. 1 та дані із публікації 
[1], при цьому як додаткову опору для оправки 2 застосовано обертову втулку 4. 
 
Рисунок 1 – Розрахункова схема 
для дослідження деформації 
розточної оправки під час 
оброблення наскрізного отвору 
із застосуванням додаткової 
обертової втулки 
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де Е – модуль пружності першого роду, МПа; I – момент інерції поперечного січення 
розточної оправки, мм4; Θ0 - початковий кут повороту оправки, рад; Fr  - радіальна сила 
різання на різці, Н; a - відстань від шпинделя верстата до різця, мм; FA - реакція опори 
шпинделя верстата, Н. 
Встановлено максимальну величину деформації оправки на початку 
розточування отвору  
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де с – відстань від торця втулки до торця отвору заготовки, мм; d – глибина отвору, 
мм; L1 - відстань від шпинделя верстата до різця на оправці, мм; r – радіус розточної 
оправки, мм. 
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